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MASSGESCHNEIDERTE
VIELFALT FUR DIE
BESTEN DER WELT

Die Anforderungen an Umform-, Schneid- und Stanzwerkzeuge stei-
gen permanent. Heute werden von vielen Werkzeugen - vor allem
wegen des stdndig steigenden Kostendruckes - erheblich héhere
Standzeiten erwartet, als noch vor einigen Jahren. Dementsprechend
steigen die Anforderungen an Werkzeugstdhle.

BOHLER bietet ein breites Spektrum an maBgeschneiderten Produkten
sowie das fir die Anwendung notwendige Know How in der Anwen-
dungsberatung und Beschichtungstechnik*

Je nach Kundenwunsch und Anforderungsprofil stehen uns unterschied-
liche M&glichkeiten fiir die Herstellung der BOHLER TOP-Giiten mit
folgenden Bezeichnungen zur Verfligung:

ISODUIR’

Kaltarbeitsstahl - ESU/DESU

ISO0BLOC

Warmarbeitsstahl - ESU/DESU

miciRroOocCcLenrnr

Pulvermetallurgische Stahle

* Fa. Eifeler




SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DER BOHLER TOP-GUTEN
ZUR UNTERSTUTZENDEN ORIENTIERUNG IM VERGLEICH

Eigenschaftsprofil von BOHLER Kaltarbeitsstdhlen in Abhdngigkeit der Herstelltechnologien

BOHLER 5250PM @ ronventionell
CLERAN . ESU
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: BOHLER W360
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 BOHLER <353 | RS S
|
BOHLER K400
Z38higkeit
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3 QUALITATSSTUFEN -
3 TECHNOLOGIEN

BASIC

Konventionelle Erzeugung

Die im Lichtbogenofen hergestellten Produkte werden als
konventionell erschmolzene Werkstoffe beschrieben und
stellen die ,,Basiswerkstoffe" fiir die Ubliche Beanspruchung
mit nachfolgenden Haupteigenschaften dar:

» Zeiliger Karbidverteilung

» Ausreichendem Reinheitsgrad

Gefligestruktur
konventioneller
12%-iger Cr-Stahl




PREMIUM

SUPERIOR

ESU / DESU-Erzeugung

Durch die Anwendung des ESU- bzw. DESU-Verfahrens

kdnnen Produkte mit verbesserten Eigenschaften hergestellt

werden. Der Einsatz von umgeschmolzenen Werkstoffen

fUhrt zu besseren Standzeiten der Werkzeuge und wird erzielt

durch:

» Hoher Reinheitsgrad

» Geringe Seigerungen

» Die Herstellung groBer Stababmessungen bei
gleichbleibender Karbidverteilung

» Gleichmd@Bige Massdnderung

» Verbesserte Zdhigkeit

Geflgestruktur von
8%-igem Cr-Stahl in
ESU-Qualitat

Pulvermetallurgische Erzeugung

Um den hdchsten Anforderungen in den unterschiedlichen
Verarbeitungsverfahren gerecht zu werden, setzt man im
zunehmenden MaBe Werkstoffe ein, die pulvermetallurgisch
hergestellt werden. Diese Werkstoffe bieten Eigenschaften
auf anspruchsvollem, hohem Niveau:

» Seigerungsfrei

» Feinste Karbidverteilung

» Homogene Eigenschaften

» Hohe VerschleiBbestdndigkeit

» Sehr gute MaBbestdndigkeit

» Hohe Druckbestdndigkeit

» Hohe Zd&higkeit bei hoher Hérte

Geflgestruktur
PM-Werkstoffe
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SCHNEIDEN UND STANZEN -
ANFORDERUNGEN AN
DIE WERKSTOFFE

Um die Eigenschaften eines Werkzeugwerkstoffes optimal auf
das jeweilige Fertigungsverfahren einstellen zu kdnnen, bedarf
es einerseits der genauen Kenntnis der Beanspruchung und
andererseits sollten die Einflussfaktoren der unterschiedlichen
Schadensmechanismen bei der Auswahl des richtigen Werkstof-
fes mit berlcksichtigt werden.

Oft sind herkdmmliche Werkzeugwerkstoffe den zum Teil gefor-
derten extremen Beanspruchungen nicht gewachsen und kdn-
nen deshalb nicht die gewilinschten Standzeiten erzielen.

BOHLER bietet als wirtschaftliche Alternative eine Reihe von
Werkstoffen neuerster Generation an, deren Leistungsmerkma-
le exakt auf die gewiinschte Anwendung abgestimmt sind.
Konstant hohe Schnitt- und Stanzleistungen bringen die ge-
wilinschte Produktivit&tssteigerung.




Die wesentlichen Einflussfaktoren
beim Schneiden und Stanzen sind: Schn\ttschlagddmpfung

BesChneiden / Loch en
}pdspiauydS

Blechbeschichtungd

ANFORDERUNGSPROFIL

Beim Kaltumformen wird das Werkzeug vorwiegend durch Ver-
schlei und Ermidung beansprucht. Durch eine gezielt gewdhl-
te Kombination aus Matrix, Karbiden und einem entsprechenden
Reinheitsgrad bietet BOHLER mit den TOP-Giiten Produkteigen-
schaften an, die bei der jeweiligen Anwendung bzw. Beanspru-
chung optimale Ergebnisse erreichen.

Anmerkung: In der Kaltumformung versagen 80% aller Werk-
zeuge beim Herstellen einfacher Massenteile durch VerschleiB.
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SCHADENSMECHANISMEN
UND DEREN VERMEIDUNG

ABRASIVER VERSCHLEISS

Unter Abrasion versteht man den pfligenden, spanenden
oder brechenden Materialabtrag beim Kontakt zweier Werk-
stoffe. Bei Werkzeugen fur die Kaltumformung kommt es
dabei hauptsdchlich zur Erosion der Matrix des Werkzeug-
werkstoffes. Karbide verlangsamen diesen Prozess.

ADHASIVER VERSCHLEISS

Unter Adhdsion versteht man die Neigung zum Kaltver-
schweiBen. Um dieser Neigung entgegenzuwirken bzw. zu
verhindern, ist es notwendig, einen Stahl mit hoher Harte/
Festigkeit einzusetzen. Die in der Stahlmatrix eingelagerten
Karbide reduzieren die Adhdsionsneigung, wobei ein hoher
Anteil, als auch die gleichmd&Bige Verteilung der Karbide die
Bestdndigkeit gegen den adhdsiven Verschlei3 erhoht.

Abrasiver VerschleiB3 -
Erosion der Matrix

Schneidkante

Loésungsansatz:
Einsatz eines Werkstoffes mit hohem Karbidanteil und
hochfester Matrix, z.B.: BOHLER K390 MICROCLEAN

Adhdsiver Verschlei3 -
KaltaufschweiBung, Materialauftragung

Schneidkante

Loésungsansatz:

Einsatz eines Werkstoffes mit feinen Karbiden, gleichmd-
Biger Verteilung und hochfester Matrix, z.B.: BOHLER K340
ISODUR oder Einsatz beschichteter Werkzeuge




ERMUDUNG

Unter Werkstoffermlidung versteht man Rissinitiation und
Risswachstum aufgrund zyklischer Beanspruchung. Obwonhl
die Werkzeuge fiur die Kaltumformung in den meisten Fdllen
unter Druck vorgespannt sind, kénnen zum Beispiel beim
Verpressen Ermidungsbriiche auftreten.

HOCHLEISTUNGSSTAHLE FUR DIE STANZTECHNIK

Tangentialrisse Kantenausbruch aufgrund
zyklischer plast. Deformation

Loésungsansatz:

Einsatz eines Werkstoffes mit feinen, gleichmdBigen
Karbiden, sowie hoher Druckbestdndigkeit und hohem
Reinheitsgrad, z.B.: BOHLER $390 MICROCLEAN




EINE

ENTDECKUNG WERT

Die Anforderungen an die Werkzeugwerkstoffe steigen und werden
immer komplexer.

Mit einer kompetenten Produktberatung und mit einer umfassenden
Produktpalette kann BOHLER individuell und eine genau auf lhre
Anforderungen und Probleme abgestimmte Losung anbieten. Die
Entscheidung, hochwertige Produkte fur IHR Werkzeug zu verwenden,
rechnet sich oftmals bereits nach kurzer Zeit, bedenkt man, dass der
Materialanteil eines Hochleistungswerkzeuges oft nur 5% des Gesamt-
wertes eines Werkzeuges betrdgt.

Die Wirtschaftlichkeit zeigt sich in:
» besserer Bearbeitbarkeit

» l&ngerer Lebensdauer

» geringeren Wartungskosten

» weniger Werkzeugen

» geringeren Stillstandkosten

d.h. zusammenfassend:

SIE SPAREN ZEIT & GELD UND VERBESSERN DURCH DIE
NUTZUNG VERLASSLICHER WERKZEUGWERKSTOFFE IHRE
WETTBEWERBSFAHIGKEIT.
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DIE GANZE VIELFALT
AUF EINEN BLICK

BOHLER Marke Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%) Normen
C Cr Mo v w Sonstige DIN/ EN AlSI
2,00 11,50 - - - - 1.2080 ~D3
X210Cr12
1,55 11,50 0,75 0,75 - - 1.2379 D2
X155CrVMo12-1
1,00 5,20 1,70 0,25 - - 1.2363 A2
X100CrMoV5-1
0,82 8,00 1,60 0,60 - + Al Eigenpatent -
BOHLER K455 0,63 1,70 - 0,18 2,00 - 1.2550 ~S1
60WCrV7
0,45 1,30 0,25 - - Ni = 4,00 1.2767 -
45NiCrMo16
0,90 4,10 5,00 1,80 6,40 - 1.3343 ~M2
HS6-5-2 reg.C
0,95 4,00 4,00 2,00 4,00 +Al 1.3330 -
HS4-4-2
BOHLER Marke Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%) Normen
C Cr Mo \ w Sonstige DIN/ EN AlSI
1,10 8,30 2,10 0,50 - + Al Eigenpatent -
+ Nb
1,25 8,75 2,70 1,18 - + Al Eigenpatent -
+ Nb
BOHLER 'w3s0 0,50 4,50 3,00 0,55 - - Eigenpatent -
SO0BLOC
BOHLER Marke Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in Gew.%) Normen
C Cr Mo v w Sonstige DIN/ EN AlSI
2,45 4,15 3,75 9,00 1,00 Co =2,00 Eigenpatent -
BOHLER K490 1,40 6,40 1,50 3,70 3,50 + Nb Eigenpatent -
MICROCLEAN
BOHLER K890 0,85 4,35 2,80 2,10 2,55 Co =4,50 Eigenpatent -
MICROCLEAN
2,00 3,75 2,50 5,00 14,30 Co=11,00 Eigenpatent -
1,60 4.80 2,00 5,00 10,50 Co =8,00 - -
1,33 4,30 4,90 4,10 5,90 - - ~ M4
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BOHLER Marke VerschleiBbestdndigkeit Z&higkeit Druckbelastbarkeit MaBbestdndigkeit bei
abrasiv adhdsiv der Warmebehandlung
ok k * * * *x
ok k * * *k *x
* * ok kk * *
BUHLER K340 * ok k Yk kk %k %k k %k k
ISO0Dur=2
*k ok k Y kkok * *x
2. 2.8.8.¢ ok k k * %k %k k * ok k
ISO0DuUur=2
2. 2.8.8.8.9 2. 8. 8.8, 8¢ 28,889 ok ke ke 2. 8. 8.8.9
MICDROCLEAN
BOHLER K490 Yk kk ok k ok Yk kkok ok k 2. 8.8.8.9
MmMIiCROCLEAN
2.8 0. 2.8 0. 2.8.8.8.8.¢ ok ke 288,89
MICROCLEAN
* * e Fe Ak ok * *
* * Yk kkok * *
Yk kok ok * Yk k *x
*k ok k * %k ok **
2.8, 8.8, 8 ¢ 2. 8. 8.8.8.¢ * ok 2. 8.2.8.8.9 28,889
MICROCLEADN
Yk kok Yk k ke ok k ok k ke 2. 8.8. 8 ¢
MICROCLEADN
Fk Kk k Yk k 28,889 %k k 2. 8. 8.8.9
MICROCLEADN
* * 0.8.2.2.2.2 ¢ * *k
ISOBLDOTC
Achtung:

Die Bewertung der Eigenschaftsmerkmale bezieht sich ausschlieBlich auf das Segment Stanzen und Schneiden und die hier angefiihrten Stéhle. Vergleichsbewer-
tung ist stark abhdngig von der Warmebehandlung. Fiir detaillierte Materialauswahl bitten wir Sie um Riicksprache mit Inrem voestalpine BOHLER Vertreter.

HOCHLEISTUNGSSTAHLE FUR DIE STANZTECHNIK
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WIRTSCHAFTLICHE
WERKSTOFFEMPFEHLUNGEN

Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc
Werkstoff Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder
hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Stahlbleche und -bdnder, bis 3 mm 60 62
Al und Al-Legierungen,
-Leqi BOHLER K340 60 63
Cu und Cu-Legierungen EOOLIR
bis Festigkeiten von
BOHLER K340 61 63
max. 600 MPa sO0DDuI=
62 64
60 63
3-6mm 58 62
58 62
60 62
SO0
60 62
60 62
{ 61 63
MICROCLEAN
BOHLER 'wla0 55 57
ISO0BLOTC
BOHLER K490 62 64
MICROCLEAN
61 63
59 62
59 62
6-12mm 58 60
60 62
60 62
54 56
52 56
BOHLER K490 61 63
MICROCLEAN
60 62
Uber 12 mm 58 60
50 54
ISO0BL0OLTC
BOHLER E4%0 58 60
MICROCLEAN
52 54
BOHLER KA8%0 58 60

miCROCLEAN
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Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc

Werkstoff

Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder
hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Stahlbleche und -bdnder bis 3 mm 58 62
sowie Metalllegierungen
it Festigkeit BOHLER K340 60 62
mit Festigkeiten von EQD LI
600 - 1000 MPa
BOHLER K340 60 62
ISO00DOuU=’
61 63
59 62
59 62
3-6mm 56 60
BOHLER K340 58 60
SO0’
BOHLER K340 58 60
) ] 60 62
MICDROCLEADN
BOHLER K490 60 62
MICROCLEAN
COHLER K890 60 62
MIDROCLEADN
6-12mm BOHLER K340 54 56
58 60
58 60
52 54
ISOBLDOLTC
50 54
BOHLER K490 58 60
MIDROCLEADN
58 60
Uuber 12 mm 57 59
BOHLER 'w3&0 52 54
ISOBLOL
BOHLER K455 48 52
BOHLER K490 58 60
MIDROCLEADN
48 52
58 60

MICROCLEAN
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WIRTSCHAFTLICHE
WERKSTOFFEMPFEHLUNGEN

Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc
Werkstoff Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder

hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Feinschneidwerkzeuge fir bis 4 mm BOHLER K110 60 62
Bleche und Bdnder aus
metallischen Werkstoffen BUHLER K305 60 61

61 63
SODur=2

60 62

61 63

62 64

micCr=e Il:nn

62 64

MICROCLEAN

BOHLER 63 67
mMiCROCLEAN
BOHLER 5390 62 64
miCROCLEAN
BOHLER 5400 60 62
BOHLER 5430 60 62
BOHLE! 60 62
miCROCLEAN
4-8mm BOHLER K110 58 60
BOHLER K305 58 60
60 62
SODu=2
60 62
60 62
SOoDu=2
BOH 61 63
MmIiCROCLEAN
61 63
MICROCLEAN
BOHLER K&90 60 63
MmIiCROCLEAN
61 64
miCROCLEAN
5400 59 62
BOHLER 5430 59 62
60 62

MICROCLER
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Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc

Werkstoff

Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder
hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Feinschneidwerkzeuge fir 8-12mm BOHLER K340 58 60
Bleche und Bdnder aus sHou=
tallischen Werkstoff BOHLER K340 58 60
metallischen Werkstoffen SO0 LI
BOHLER K390 60 62
MICROCLEAN
60 62
MICROCLEAN
BOHLER K890 59 62
MICRODOCLEAN
BOHLER ‘w3&0 54 56
SOoBLOC
BOHLER 5390 60 63
MIiCROCLEAN
58 62
BOHLER 5430 58 62
BOHLER 5 58 62
mMiCROCLEAN
Uber 12 mm BOHLER 'w3&0 50 54
SOoBLOC
58 62
MICRDOCLEAN
BOHLER KE90 58 62
MICROCLEAN
58 62

BUH
MICROCLEAN
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WIRTSCHAFTLICHE
WERKSTOFFEMPFEHLUNGEN

Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc
Werkstoff Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder
hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Trafo- und bis 1 mm 63 65
Dynamobleche und
Bdnder (hoch abrasiv) 60 62
T 61 63
SOoDur=2
62 64

MICROCLEAN

62 64

MICROCLEAN

63 68

MICROCLEAN

BUHLER 5390 62 66

MICROCLEAN

62 64
1-3mm 59 62
61 63
60 63
MICROCLEAN
BOHLER 5390 61 63
MIiCROCLEAN
3-6mm H 58 60
SOoDuUur=2
B 60 62
MICROCLEAN
BOH 60 63
MICROCLEAN
BOHLER K&%0 60 63
MICROCLEAN
BOHLER 5390 60 62
MIiCROCLEAN
Austenitische Stdhle bis 3 mm 60 62
60 62
60 63
62 64

BUHLER K350
MICROCLEAN

62 64

MICROCLEAN

BOHLER 53590 63 65
MICROCLEAN
61 63
61 63

mMIiCROCLEAN
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Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc

Werkstoff

Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder
hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Austenitische Stdhle 3-6mm BOHLER K340 58 60
SOo0DDuU=2?
59 61
BOH 61 63
MICROCLEAN
61 63
MICROCLEAN
BOHLER EA&SD 60 63
MICROCLEAN
BOHLER 5390 60 64
mMiCROCLEAN
H 60 62
MICROCLEAN
6-12mm BOHLER K340 56 58
SODOu=2
58 60
54 56
BOH {390 58 60
MICROCLEAN
59 61
MICRDOCLEAN
BOHLER K&%0 60 62
MICROCLEAN
BOHLER 5390 58 60
MICROCLEAN
5 58 60
MICROCLEAN
Uber 12 mm 57 59
BOHLER ‘w3&0 54 56
SOBLoOC
58 60
MICRODOCLEAN
BOHLER K&%0 58 60
MICROCLEAN
5480 58 60

mMIiCROCLEAN
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BEARBEITEN VON HOCH:-
UND HOCHSTFESTEN BLECHEN

ANWENDUNG

3% 2%

Der Anteil an hoch- und héchstfesten Blechen im Fahrzeug-
bau ist stark zunehmend. Fir die anspruchsvolle Bearbeitung
kann BOHLER mit einer breiten Markenpalette die optimale
Lo&sung anbieten.

Low-strength steels: Mild steels 29%
[ | High-strength steels (HSS): 28%
High-strength interstitial-free steels (HSIF),
Bake hardening steels (BH),
High-strength low alloy steels (HSLA)
Advanced high-strength steels (AHSS): 13%
Dual phase steels (DP), Transformation induced

plasticity steels (TRIP)

Stainless steels: Austenitic stainless steels

Ultra high-strength steels (UHSS):

Complex phase steels (CP), Martensitic steels (MS)
Press hardened steels (PHS)

Aluminium sheets: 7xxx series

Aluminium sheets: 6xxx series

Aluminium sheets: 5xxx series

Aluminium extrusion profiles

Cast aluminium
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WERKSTOFFE FUR DAS SCHNEIDEN UND STANZEN VON
HOCH- UND HOCHFESTEN BLECHEN

Werkzeugstdhle - Blechwerkstoffe

Gusswerkzeuge
50
uLc ISODUIR’
(IF)
MICROCLEAN’

40 LC
_ MICROCLEAN’
2

E Isotrop

< MICROCLEAN
@ 30  _
3
C
Ny
© \
o
Ny
S
2
a 20 \

10

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800

ULC Ultra low carbon steels
LC Low carbon steels

@ HSIF High strength IF steels
Isotrop Isotropic steels

Zugfestigkeit (MPa)

@ BH Bake-hardening steels @ DP Dual phase steels
@ HSLA  High-strength low alloyed steels ® PM Partial martensitic steels
@ TRIP Transformation induced plasticity steels @ PHS Presshardened steels

@ CMn Carbon manganese steels
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WIRTSCHAFTLICHE
WERKSTOFFEMPFEHLUNGEN

Zu schneidender Materialdicke BOHLER Marke Richtwerte fiir die Einbauhdrte der Stempel und Matrizen in HRc
Werkstoff Komplexe Formen und/oder einfache Formen und/oder
hohe Blechdicke diinne Blechdicke
Stahlbleche und -bdnder bis 2 mm BUHLER K340 60 62
ISO0DuUR=

sowie Metalllegierungen

mit Festigkeiten Uber 60 62
1000 MPa

62 64
BOHLER K490 62 64

MICROCLEAN
60 64
62 64
60 62
BOHLER 5 60 64

MICROCLEAN
Uber 2 mm BOHLER K340 58 60

ISO0DDUR=2

BOHLER ‘wW3l&0 55 57

ISOBLDOLTC
BOHLER K490 60 62

MICROCLEAN
60 64
60 62
60 62
60 b4

Die zuvor betrachteten Werkstoffe haben gemeinsam, dass sich ihre Umformbarkeit und Duktilitét mit Zunahme der hdrtenden Phasen verringert.
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Die Angaben in diesem Prospekt sind unverbindlich und gelten als nicht
zugesagt; sie dienen vielmehr nur der allgemeinen Information. Diese Angaben
sind nur dann verbindlich, wenn sie in einem mit uns abgeschlossenen Vertrag
ausdricklich zur Bedingung gemacht werden. Messdaten sind Laborwerte und
kédnnen von Praxisanalysen abweichen. Bei der Herstellung unserer Produkte
werden keine gesundheits- oder ozonschddigenden Substanzen verwendet.

voestalpine BOHLER Edelstahl GmbH & Co KG
Mariazeller StraBe 25

8605 Kapfenberg, Austria

T. +43/50304/20-7181

F. +43/50304/60-7576

E. info@bohler-edelstahl.at
www.voestalpine.com/bohler-edelstahl
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.



